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KONSTEN ATT BYGGA LUTA PA 14 DAGAR

Av Kenneth Sparr

Amatdrbygge av musikinstrument dr forvisso ingen ny foreteelse: se bara pa fiolmakeriet
med sin langa och hogst levande tradition! Men, nagot aytt och spdnnande tog sin borjan nédr
Arne Lindberg och HansErik Svensson 1979 drog i géng sina byggkurser pa Marholmen i Bir-
kagardens folkhogskolas regi. Tanken var och 4r att man utan egentliga férkunskaper skall
kunna bygga ett musikinstrument med forebilder i bade material och form fran 1500- till
1700-talen. Menyn var ganska omfattande tifl en bérjan: luta, klavikord, fiddla, hummel, cis-
ter och cembalo.

Numera koncentreras kurserna kring luta, kiavikord och cembalo. Jag tror att den hiir ty-
pen av verksarmhet faktiskt ar virldsunik och fortjanar ats beskrivas litet mer i detalj. Min av-
sikt dr att beskriva hur bygget av en luta gar till som jag sjilv har upplevt det under en mycket
stimulerande tvaveckorsperiod.

Varfor ska man nu bygga sitt eget instrument och hur blir egentligen resultatet? Motiven
och drivkrafterna dr naturligtvis olika hos olika ménniskor, men nigra gemensamma kan
kanske urskiljas: ‘ RMPW

- man behéver ett instrument att spela pd och dessa instrumenttyper 4r inte alldeles ldtta

att fa tagi

- man vill veta mer om instrumentens konstruktion. Finns det ett béttre sétt att 1dra detta

dn att bygga sjélv! :

— man vill skapa nigot med sina egna hinder och arbeta med ett levande material.

Och, resultaten ar i regel forbluffande bra och tal definitivt jamforelse med professionellt
bvgeda instrument. Detta hade knappast varit méjligt utan Arne Lindbergs och HansErik
Svenssons sakkunskap, vetgirighet, pahittighet, entusiasm (fdr att inte sdga lidelse), talamod
och pedagogiska formaga. Arbetsmetoderna har under dren utvecklats, forfinats och ménga
smatt genialiska hjdlpmedel har tagits fram.

Forberedande arbete med locket

Négra méanader fore kursstart far bvggaren ett lockdmne av finadrig, kvartersagad alpgran.
Amnet dr limmat och hyvlat till ungefirliga dimensioner (tjocklek 1—1,5 mmy). Byggaren har
ocksa valt, bland manga mer eller mindre intrikata varianter, monster {or rosen (ljudhalet).
Locket slipas med sandpapper av olika grovlekar for att {4 en sldt via, dock lamnas undersi-
dan obehandlad. Ljudhalets mittpunkt och lockets centrumiinje 4r markerade. Mallen for
rosen klistras p& plats och arbetet med att skira ut den kan bdrja. Har anvinds en skalpell,
ett utmarkt verktyg for detta dndamal. Inga lovsdgar, borrar eller sandpapper hir inte: man
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vill ha skarpa, skurna kanter. Det giller att var systematisk, varsam, noggrann och télmodig.
Arbetet dr pillrigt och tidsédande, men stimulerande. Tillfredsstillelsen dr stor ndr man &r
fardig efter ca 16 timmar, Ett ldmpligt jobb hemma pa kéksbordet och det dr en stor fordel

att ha detta klart innan kursen borjar pa allvar.

Del av locket med en ros skuren av Thomas Holden. Foto: Arne Lindberg.

'Skopan’ formas

Kursen startar med att byggaren far en samling prydligt hopbuntade dmnen och en fyllig
byggbeskrivning. I mycket liknar det en byggsats och man grips kanske av en viss tvekan om
det verkligen gér att fa ut ett instrument av dessa hdgar med trabitar. Amnena dr forberedda:
sagade och hyvlade till ungeférliga dimensioner. En del av grovjobbet dr alltsd redan gjort.
Sommodell till lutbygget anvinds en ritning fran The Lute Society och denna &ri sin tur base-
rad pd lutor av den berémde Hans Frei, verksam i Bologna pd 1500-talet. Byggaren kan vilia
mellan en sju-, tio-, elva- eller trettonkorig luta.
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Narmast ses formen som skopan byggs pd. Halsklotsen har fists vid formen. Tho-
mas Holden liser i byggbeskrivningen. I bakgrunden funderar Enar Magnusson
gver hur balkarna skall placeras pé lockets undersida. Foto: Arne Lindberg,
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Som regel barjar bygget med lutans botten, elier med en vanvérdigare bendmaing, “'sko-
pan”. Materialet som behévs dr halsklotsamne (al och koniskt svarvat), spadndmnen (lonn,
korsbir, alm eller annat trisiag med vacker struktur och sdgade ur samma stycke), amne for
innerkappa (16nn eller gran), Adror {(ebenhoits eller jakaranda) samt remsor av kraftpapper.
Skopan byggs pa en form. Halsklotsen skruvas fast i formen och facetter slipas for att bilda
ett jamnt underlag fér spinen. Innerkappan bajs till sin rédtta form med hjalp av fukt och ett
hett basningsjérn. Den stiftas sedan fasti formen. Spanamnena slipas till ratt tjocklek, ca 1,5
mm. Eftersom skopan kommer att bli asymmetrisk (ndgot tillplattad pa mitten) s kommer
inget span att bli det andra likt, Genom en sinnrik arbetsmetod med lister och plast{ilmsmal-
lar far man fram formen pa varje enskilt span. Man sagar inte alla span samtidigt utan arbe-
tar med ett i taget: gér mallen, sigar, basar (bijer med virme) till rétt form, slipar kanterna
till ritt vinkel, Himmar och stiftar fast vid innerkappa samt halsklots. Mellan varje spén Hm-
mas en ader, som ocksd den maste basas. Successivt viixer sedan kroppen fram med mycket
kontroller och finjusteringar. Slutligen kommer det spannande dgonblick dd man kan lossa
skopan fran formen och man kinner att man 4r en bit pa vdg. Insidan av skopan sicklas s

Ingrid Holmstrom i fiird med sickling av skopan. Kaj Derans till héger. Pd bordet
ligger tre firdiga skopor och pd vdggen hdnger tvd lockdmnen. Foto: Arne
Lindberg.
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Ingrid Holmstrdm sicklar insidan av skopan. I forgrunden syns basningsjdrnet. Fo-
to: Arne Lindberg,

att limrester och ojimnheter forsvinner. Skarvarna mellan spanen forstirks pé insidan med
kraftpappersremsor, som limmas fast. Skopan placeras pa nytt pa formen och sickeln kom-
mer till heders igen for att snygga till utsidan, Har dr det dnnu viktigare att alla limrester och
ojamnheter tas bort: de avslgjas annars obdnhérligen ndr man s& smaningom ytbehandlar
lutan. Kappans form tas fram med hjilp av en plastfilmsmall och den sdgas ur ett spadnédmne,
basas till ratt form och limmas fast pa skopans utsida, mittemot innerkappan. Kanterna pa
skopan slipas absolut plana och i niva med halsklots och innerkappa. Halsklotsen sagas av
snett s& att limytan far de dimensioner som halsens bredd och tjocklek skall ha.

Hals och skruviada

Halsimnet (Jonn eller alpgran med stiende arsringar) sigas snett for att passa in pa halskiot-
sen. Sagsnitten pd halsklots och halsdmne slipas sedan ytterst noggrannt i en sérskild slipma-
skin for att passformen skall bli exakt. Halsens inf4stning pa kroppen hor tifl de kinkigare
momenten i byggprocessen. Halsen rundas till sin rétta form med hyvel och sandpapper. Om
halsen 4r tillverkad av alpgran faneras den nu med eit | mm tjockt ebenholtsfanér, annars
lamnas den travit. Efter manga kontroller, t.ex. att halsen dr absolut plan med skopan, s4 lim-
mas och skruvas slutligen halsen fast i halsklotsen. Det hela liknar nu en jartelik trasiev.
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Med skruviadan blir det arbete i lite mindre format. Den bestar av tva viggar, botten och
tva klotsar. Vaggarna #r gjorda av skiktlimmade l9nnremsor for att klara pafrestningarna
fran stimskruvarna. Oversidorna av véiggarna faneras med ebenholts och de limmas pa den
relativt tunna (ca 1,5 mm) botten. P4 samma sitt faneras de tva klotsarna. De slipas och for-
mas fér att passa mellan vdggarna och limmas sedan pa plats. Med hjélp av en mali mérker
man ut var hilen for stimskruvarna skall vara och dessa férborras i pelarborrmaskin. Dis-
kantryttaren for den hdgsta stringen putsas i ordning och {drborras ocksd den. Den falls se-
dan in i och limmas fast pé skruvladans vigg. P4 bassidan skdr man ut en fasi viggen for att
strangarna skall 1opa fritt.

Innan skruviddan gors helt klar skall stimskruvarna tillverkas. Amnena till dessa 4t av p4-
ron, jakaranda, plommon eller annat iampligt triaslag. Varje stamskruv svarvas tillungeférlig
form och langd. De formeras til ritt konform i en sirskild véssare, modell storre pennvidssa-
re. Vreden sagas och slipas sa att greppet blir behagligt. Stimskruvarna blir aldrig exakt lika
och darfor sorteras de efter storlek: mindre vred till korta skruvar och vice versa. Halen i
skruvladan brotschas med ett specialverktyg tills staimskruvarna passar in precis. Dalig pass-
ning hir innebér preblem nar man sedan skall stdmma. Ftt hal for stringen borras  varje
stamskruv. Om stamskruvarna &r tillverkade av pidron kan de svartbetsas, shellackas och
matteras for att imitera eberholts.

Thomas Holden hyviar halsen till rvdtt form. Foro: Arne Lindberg.
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1 forgrunden locket med palimmade och avfasade balkar, Limning pdgdr, ddrav alla
tvingar. Enar Magrusson bestringar och Kaj Derans mdter ut ndgot pd ritningen.
Foto: Arne Lindberg.

Skruvlddan skall nu fastas vid halsen. Halsen sagas tili rétt ldngd och ett uttag gors dér
skruvladan skall placeras. Skruvladans bredare dnde slipas in ytterst noga for att passningen
skall bli perfekt mot halsen. Limfogen mdste vara tét eftersom belastningen blir ganska stor
ndr lutan 4r bestrangad. Skruvladan limmas (inga skruvar eller spikar!) mot halsen och det
hela halls { press genom ¢n sinnrik tvinganordning.
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Kaj Derans justerar locket sq att def passar perfekt pd skopan. Halsimnet har pas-
sats in pad halsklotsen, men dnnu dterstdr hyvling och slipning. Foto: Arne Lindberg.

Tillverkning av stall och slutarbete med locket

Stallamnet {av piron med ebenholtsfanér pa ovansidan) dr hyviat till ratt kilform: bredare
och hdgre pa bassidan. Med hjilp av en mall mirks halen {or strangarna ut och dessa borras
i pelarborrmaskin. Stallet skali sedan fa sin slutliga form med de karakteristiska vingarna.
Man arbetar med bildhuggarjirn, 16vsdg och kniv och det 1dnar sig att vara omsorgsfull: ett
slarvigt utformart stall drar visentligt ner helhetsintrycket. Hela stallet svartbetsas, shellackas
och matteras. ‘

Locket skall nu f8rses med balkar och limmas pa skopan. Med hjalp av en mall markeras
balkarnas placering pa lockets undersida. Balkdmnena bestar av samma traslag som locket,
alpgran alltsa, men de har liggande 4rsringar. Balkarna 4r elva til antalet, varav sex gér tvirs
over lockets hela bredd, Tva ar s.k. diskantbalkar, solfjadersformat placerade fran diskanisi-
dan av stailet och relativt korta. Basbalken &r nagot sviangd och placeras pd bassidan av foc-
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I forgrunden en skopa med halsen fastsatt och locket med sitt palimmade stall. Ulf
Kloo dvar sig pd att skriva sitt namn snyggt innan han prantar det pa namnsedeln.
Ulf Lundin provspelar en dagsfirsk tuta. Foto: Arne Lindberg.

ker. Rosen férstarks av tva, smala och korta balkar. Basbalken basas med fukt och véirme tiil
ritt form. Man gor en s.k. “torruppsattning” dv.s. alla arbetsmoment utom sjilva limnin-
gen. Detta for att kontrollera att allt fungerar som det ska. Sjdlva limningen méaste ndmligen
ske snabbt. De balkar som syns genom rosen svartbetsas for att bli mer diskreta. Innan man
limmar skall locket placeras i klimatskip med 30—40 % luftfuktighet under ca tre timmar.
Locket krymper d4 nigra mm och detta ar viisentligt for att undvika framtida sprickbildning.
Nar locket torkat fardigt limmas balkarna snabbt pa och det hela far torka ordentligt under
press. Balkarna hyvlas till avsedda hjder och fasas till slutlig form. Dérefter limmas det far-
diga stallet pa ritt stille pa locket. Inpassningen av locket till skopan ér kinkig: balkéndarna
méste limmas ordentligt fast i skopans sidor. En fértryckt namnsedel, naturligtvis av dkta
handgjort Lessebo-papper, forses med byggarens namn och klistras i skopans botten, mitt-
emot dir rosen kommer att vara. Efter atskilligt sagande, filande och provande s& passar loc-
ket perfekt till skopan och limmas fast. Nar allt torkat ordentligt s jamnas lockets kanter.
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Greppbréada, sadel och ytbehandling

Greppbriadan av ebenholts 4r hyvlad tifl rétt tjocklek. Den skall passas in absolut plant med
locket. Med hjdlp av sytradar fistade i stallet avgors den definitiva bredden pd hals och
greppbrida. De hyvlas till denna och greppbradan kan lmmas fast. De smé karakteristiska
spetsarna mellan lock och greppbrida tillverkas separat av ebenholts samt falls in i locket.
Vid skarven mellan lock och skopa skir man med ett speciaiverktyg ut plats for en ader av
ebenholts eller jakaranda. Adern basas, limmas fast och sicklas jamn.

Den sista detalien som skall tillverkas ar sadeln. Amnet bestar av urkokt koben, valben el-
ler heist elfenben (svart att skaffa och mycket dyrt!). Amnet rundas till ritt form och slipas
till rédtt tjocklek. Den yta som stringarna skall 16pa over mdste finputsas ytterst noga.

Lutan &r nu klar {6r ytbehandling. Locket far ett ytterst tunt lager av shellack och lamnas
i Gvrigt obehandlat. Skopan, halsen och skruviddan ytbehandlas ocksd med shellack. Shel-
lacken laggs pa& med en linnesudd, helst i manga hundra lager £6r att f4 en spegelblank yta
som ger djup och lyster &t trdets vackra struktur. Processen kallas franskpolering och &r en

=

Artikelforfattaren ytbehandiar sin luta med shellack, som ldggs pd med en linne-
sudd. Foto: Arne Lindberg.
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oovertraffad ytbehandlingsmetod, men mycket tidskrdvande. Greppbridan, slutligen, be-
handlas endast med paraffinolja.

Bandning, bestrangning och... ett klingande instrument

Bandindelningen berdknas utifran den faktiska mensuren pa varje enskild luta: det kan ndm-
ligen finnas skilinader. Man utgar fran en liksvivande temperering, men genom att banden
ir fiyttbara kan den forindras om man sa vill. Greppbanden ér tillverkade av tvinnade fartar-
mar och knyts enkla runt hals och greppbrida. Banden idr av varierande diameter: grovre nér-
mast sadeln och successivt tunnare mot locket. Nér alla banden dr p4 plats kan man bérja be-
stringa lutan. Strangdiametern raknas utifrdn mensur, 6nskad strangspanning och tonhsjd.
Betriffande stringmaterial finns nigra valmajligheter: tarm, nylon och dverspunna. Idealet
ar en helt tarmbestringad luta, men i synnerhet de grova basstringarna (s.k. catlines) 4r myc-
ket dyra. En bra kompromiss kan vara att bestringa de fyra hogsta korerna samt oktavstrin-
garna med tarm och 1 $vrigt anvianda dverspunna.

K#nslan ndr man spelar det férsta ackordet ar egentligen dubbei: natuligtvis en djup ull-
fredsstillelse éver att ha blivit klar, men ocksd en viss besvikelse att allting nu &r 6ver. Under

Ulf Lundin (till vinster} och Arne Lindberg spelar duett pd nya lutor under avsiui-
ningskvillen.
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byggperioden fever man sig in i arbetet oerhdrt intensivt och har sallan tid att tanka pa annat,
Att man trots bristande forkunskaper och hantverksskicklighet kunnat &stadkomma ett
mycket bra musikinstrument forvanar en. Trots att man knappast klarat sig utan Arne Lind-
bergs hjilp s& kanns det som om man gjort allting sjalv och lagt ner sin egen sjal i instrumen-
tet. Kanske det dr en av de metafysiska férklaringarna tili att varje enskild luta far en indivi-
duell karakuir i kiangen. Detta demonstreras blLa. p4 kursens avslutande kvall dar det ges en
liten konsert dér samtliga instrument fir klinga. N&r man morgonen efter limnar Marhol-
men &r man markligt lite trott trots att man under tv veckors tid jobbat kanske 12—14 tim-
mar per dygn. Och, man bérjar genast planera 61 att sa snart som méjligt f komma tillbaka
och bygga ett dnnu biitre och vackrare instrument!



